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Анотація. В роботі розглянуті конструкції торцевих фрез, в яких циліндричні різальні 
вставки закріплені за допомогою кріпильних гвинтів. Механізми кріплення різальних вставок 
містять додаткові стопорні гвинти. В результаті підвищена надійність кріплення різальних 
вставок торцевих фрез. Знижено ймовірність випадання різальної вставки з корпусу торцевої 
фрези при випадковому її розкріпленні в процесі фрезерування. 
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Вступ. 
Торцеві фрези, що призначені для оброблення площин заготовок, можуть 

містити різальні вставки циліндричної форми. Наприклад, різальні елементи 
закріплюють в циліндричних отворах торцевих фрез клино-гвинтовими 
механізмами, а осьовий виліт регулюють за допомогою диференційних гвинтів 
[1, 2]. Залежно від виду обробки (чистова, чорнова) використовуються різні 
конструкції торцевих фрез, а також різні режими різання, що дозволяє 
оптимізувати технологічні показники операції фрезерування [3-7]. 

При чистовому фрезеруванні надтвердими матеріалами, де застосовують 
досить високі режими різання, можливими є періодичні ударні навантаження на 
різальні вставки. Недоліки конструкцій торцевих фрез можуть призвести до 
небезпечного самовідгвинчування кріпильних гвинтів з можливим випаданням 
різальних вставок. Тому бажано наперед передбачати механізми перешкоджання 
такому випаданню, а дослідження шляхів вдосконалення вузла кріплення 
різальної вставки, що дозволить підвищити надійність закріплення різальної 
вставки в корпусі інструмента, є актуальним завданням. 

Основний текст. 
Для більш надійного закріплення різних елементів технічних пристроїв 

можливим є використання таких способів стопоріння: контргайка або стопорний 
(встановлювальний) гвинт; пружинна шайба; стопорна шайба з лапкою; шплінт 
розвідний; кернування нарізного торця; бічне кернування нарізних деталей; 
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м'який в'язкий дріт; засвердлювання з установленням пружинного кільця; 
приварювання нарізного з'єднання; стопорна багатолапчаста шайба; розрізна 
деталь, що стягується гвинтом [8].  

Одним із технічних рішень, де запропоновано вдосконалення вузла 
кріплення різальної вставки, є конструкція торцевої фрези, що дозволяє 
збільшити силу закріплення різальної вставки та підвищити надійність 
різального інструмента [9]. 

Запропонована торцева фреза працює в такий спосіб. Різальна вставка 
встановлюється зовнішньою циліндричною поверхнею в отвір корпусу 
інструмента (рисунок 1). Закріплення різальної вставки здійснюють по 
напрямній плоскій лисці за допомогою двох кріпильних гвинтів. Додатковий 
стопорний гвинт вкручують у нарізний отвір кріпильного гвинта через отвір 
корпусу і через радіальний отвір у різальній вставці з боку, протилежного двом 
кріпильним гвинтам (рисунок 2). Таким чином, різальна вставка закріплюється 
двома гвинтами, при цьому один з кріпильних гвинтів створює збільшену силу 
закріплення завдяки дії додаткового стопорного гвинта. Кріпильна шайба 
дозволяє поліпшити контакт головки додаткового стопорного гвинта з 
поверхнею корпусу інструмента. Також наявність додаткового стопорного 
гвинта конструктивно не дозволить різальній вставці (при її гіпотетичному 
саморозкріпленні) вилетіти з корпусу торцевої фрези. 

 

 
 

Рисунок 1 - Торцева фреза з циліндричними різальними вставками та 
додатковими стопорними гвинтами 

Авторська розробка 
 

Розглянута конструкція торцевої фрези дозволяє підвищити надійність 
всього інструмента, оскільки вкручування додаткового гвинта в нарізний отвір 
кріпильного гвинта збільшує силу закріплення різальної вставки в корпусі, 
знижуючи імовірність самовідгвинчування кріпильного гвинта в процесі роботи 
інструмента, та унеможливлює випадання різальної вставки з корпусу. 

Для торцевої фрези (рисунок 3) запропоновано стопоріння кріпильного 
гвинта додатковим гвинтом, який вкручується в той же самий нарізний отвір, що 
і гвинт кріплення [10]. 
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Рисунок 2 - Вузол кріплення циліндричної різальної вставки в торцевій 
фрезі з додатковим стопорним гвинтом 

Авторська розробка 
 

 
Рисунок 3 - Торцева фреза з додатковими стопорними гвинтами 

Авторська розробка 
 
В отвір корпусу торцевої фрези встановлюють циліндричну різальну 

вставку. Закріплення різальної вставки здійснюють за допомогою двох 
кріпильних гвинтів, що вкручують в нарізні отвори корпусу. Обидва кріпильні 
гвинти своїми робочими нижніми торцями контактують із плоскими лисками на 
різальній вставці. Зазначені лиски виготовляють у вигляді занижених ділянок-
пазів, які обмежені по довжині циліндричними ділянками зовнішньої поверхні 
різальної вставки. Занижені ділянки-пази необхідні для того, щоб утримувати 
різальну вставку від випадання з корпусу фрези при випадковому ослабленні 
кріпильних гвинтів. Додаткові стопорні гвинти вкручують у нарізні отвори 
зверху кріпильних гвинтів, при цьому додаткові стопорні гвинти контактують 
своїми робочими нижніми торцями з відповідними верхніми торцями 
кріпильних гвинтів. Сила затиску кріпильних гвинтів додатковими стопорними 
гвинтами має бути максимально припустимою з точки зору міцності елементів 
самих контактуючих гвинтів (наприклад, різі), а також матеріалів, з яких 
виготовлено ці гвинти. 
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Висновки. 
Розглянута конструкція торцевої фрези (рисунки 1, 2) в порівнянні з 

існуючими дозволяє підвищити надійність інструмента за рахунок збільшення 
загальної сили закріплення різальної вставки та знизити ймовірність 
саморозкріплення різальної вставки в ході роботи різального інструмента. 
Підвищується надійність інструмента також за рахунок наявності додаткового 
стопорного гвинта, який конструктивно не дозволяє різальній вставці при 
можливому її саморозкріпленні випадати з корпусу торцевої фрези. 

В конструкції торцевої фрези (рисунок 3) підвищено надійність інструмента 
за рахунок стопоріння кріпильних гвинтів від їх потенційно можливих 
самовідгвинчувань під час роботи інструмента. Запропонований спосіб 
стопоріння дозволяє зробити конструкцію інструменту більш технологічною, 
оскільки не потрібна наявність додаткових нарізних отворів і гвинтів інших 
розмірів (крім тих, що вже використовуються при кріпленні). Необхідно тільки 
збільшення довжини нарізного отвору в корпусі фрези для розміщення в ньому і 
кріпильного гвинта, і стопорного. Таким чином відбувається уніфікація нарізних 
елементів, що застосовуються у вузлі установлення різальної вставки. 
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Abstract. The paper considers designs of the face milling cutters in which cylindrical cutting 

inserts are fixed with fastening screws. The fastening mechanisms for cutting inserts also contain 
additional locking screws. As a result, the reliability of fastening the cutting inserts of the face milling 
cutters has been increased. The probability of the cutting insert falling out of the face milling cutter 
housing is reduced when it is accidentally loosened during the milling process. 

Key words: face milling cutter, cutting insert, fastening screws, additional locking screw, 
fastening reliability. 
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